PCT/SE 0 3 / 0 0 5 1 % 


PATENT- OCH REGlSTRERlNGSVERKtT 

Patentavclelningen 


Intyg 

Certificate 



^61 STjf 



+*. kovior dyer ens stammer med de 

Harmed intygas att * l£o *f** 0 ?™L it3 tU1 Patent- och 

lUs is to certify tXT- °L 

patent application. 

(71) Sokande Valinge Uuninium MB. Viken BE 

Applicant (s) 

(21) Fatentansokningsnummer 0300271-4 
Patent application number 


(86) Ingivningsdatum 
Date of filing 


2003-01-31 


Stockholm, 2003-04-04 


F'or Patent- och registreringsverket 
For the Patent- and Registration Office 


Lina Oljeqvist *> ' 


avgift 
Fee 


PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
; COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) 


PATENT- OCH 
REGISTRERINGSVERKET 

SWEDEN 


postadress/Adress 
Box 5055 

S-102 42 STOCKHOLM 


Teleton/Phone 
+46 8 782 25 00 
VX 08-782 25 00 


Telex 
17978 

PATOREG S 


Telefax 

+46 8 666 02 86 
08-666 02 86 


BEST AVAILABLE COPY 


2003 -01- 3 1 
Huvudtaxan Kfliwn 


l 

MEKAMISKT lASSYSTEM FOR GOLVSKIVOR 


Tekniskt omr&de 

Oppfinningen hanfO^ sig generellt till teknlkomr&det 
mekaniska lassystem for golvskivor. Uppfinningen avser 
dels golvskivor forsedda med dyli*a lassystem, dels amnen 
5 for dylika lassystem och dels metoder for framstallning 
av golvskivor med sadana lassystem. Uppfinningen ar 
speciellt lampad att anvandas i mekaniska lassystem av 
exempelvis det slag som beskrivs och visas i W09426999, 
W09966151, W09966152, SE 0100100-7 och SE0100101-5 
10 Unnehas av Valinge Aluminium AB) men ar aven anvandbar i 
valfria mekaniska lassystem, som kan anvandas for samman- 
fogning av golv. 

Narmare bestamt hanfftr sig uppfinningen framst till 
golv av det slag som har en karna och ett dekorativt 
15 ytskikt pa karnans ovansida. 

U ppfinnincrens anvandningsomrade 

Foreliggande uppfinning ar sftrskilt lampad for att 
anvandas i flytande golv, vilka bildas av golvskivor, 
vilka dels sammanfogas mekaniskt med etc lassystem som ar 
20 integrerat med golvskivan d v s fabriksraonterat, dels ar 
uppbyggda av ett eller flera ovre skikt av faner, 
dekorativt larainat eller dekorativt plastmaterial, en 
mellanliggande karna av traf iberbaserat material eller 
plastmaterial och f Oretradesvis ett undre balansskikt pA 
25 kernans baksida, och dels som framstalls genom uppsagning 
av store paneiamnen till golvpaneler. Den ef terf oljande 
i .- beskrivningen av teknikens standpunkt, problem hos kSnda 

system samt uppf inningens andamal och sardrag kommer dar- 
for, som icke begransande exempel, att inriktas pa rramst 
30 detta anvandningsomrade och da i huvudsak laminatgolv ut- 
formade som rektanguiara golvskivor, avsedda att samman- 
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fogas tnekaniskt pa bade ling- och kortsidor- Det skall 
dock pApekas att uppfinningen kan anvandas i valfria 
golvskivor med vairria lAssystem, dar golvskivorna kan 
sammanfogas med ett mekaniskt lassystem i horisontell och 
5 vertikal riktning. Uppfinningen kan saledes aven vara 
tiliampbar pa exempelvis homogena tragolv, parkettgolv 
med en karna av tra Jller trafiberbaserat material och 
liknande som tillverkas som separata golvpaneler, golv 
med en tryckt och foretradesvis aven lackerad yta och 
10 liknande. Uppfinningen kan aven .anvandas for 
sammanfogning av exempelvis vaggpaneler. 

Uppf inninqens bakgrund 

Laminatgolv bestir i regel av en stomme av en 6-11 mm 
tjock trafiberskiva, ett 0,2-0,8 mm tjockt 6vre dekora- 

15 tivt ytskikt av laminat och ett 0,1-0,6 mm tjockt undre 
balansskikt av laminat, plast, papper eller liknande. Yt- 
skiktet skapar golvskivornas utseende och slitstyrka- 
Stommen ger stabilitet, och balansskiktet haller skivan 
plan nar den relative luftfuktigheten (RHJ varierar aver 

20 aret. Golvskivorna laggs flytande, d v s utan fast- 
limning, pa ett befintligt undergolv. Traditionella h&rda 
golvskivor i flytande golv av detta slag fogas i regel 
medelst limmade not/f jaderfGrband (dvs forband med en 
tunga pa en golvskiva och ett tungspar pa angransande 

25 golvskiva) pa lang- och kortsida. vid laggningen 

sammanfors skivorna horisontellt, varvid en utskjutande 
tunga utmed en skivas fogkant fors in i ett tungspar ut- 
med en angransande skivas fogkant. Samma metod anvands pa 
bide lang- och kortsida* 

30 Utdver dylika traditionella golv, vilka sammanfogas 

medelst limmade tung/tung spars forband, bar det under se- 
nara ar utvecklats golvskivor som inte kraver anvandning 
av lim utan istailet sammanfogas mekaniskt med hjalp av 
sa kallade mekaniska lasaystem* Dessa system innehaller 

35 lasorgan som 14ser skivorna horisontellt och vertikalt. 
De mekaniska lassystemen forroas i regel genom en 
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bearbetning av skivans karna. Alternativt kan delar av 
lassystemet bildas av ett separat material exempelvis 
aluminium som ar intcgrerat med golvskivan, d v s 
forenats med golvskivan redan i saraband med 
tillverkningen av derma- 

De framsta fdrdelarna mad flytande golv med mekaniska 
lassystem ar att de kan laggas latt och snabbt genom 
olika kombinationer av invinkling, insnappning. och 
inskjutning.De kan ocksS latt tas upp igen och ateran- 
vandas pa annan plats. En ytterligare fdrdel med de 
mekaniska lassystemen ar att golvskivornas kantpart*er 
kan utformas i material som inte behover ha goda lim- 
ningsegenskaper. Det vanligaste karnmaterialet ar 
trSfiberskiva med hog densitet och god stabilitet 
15 vanligen benamnd HDF - high density fiberboard. Ibland 

anvands aven MDF - medium density fiberboard - som karna. 

Laminatgolv och aven manga andra golv med ett ytskikt 
av plast, tra, trafaner. kork och iiknande tillverkas 
genom att ytskikt och balansskikt appliceras pa ett karn- 
material. Denna applicering kan ske genom limning av ett 
redan tillverkat dekorativt skikt, exempelvis nar trafi- 
berskivan forses med ett dekorativt hogtryckslaminat, som 
framstailts i en separat operation dar flera impregnerade 
pappersark pressas samman under htlgt tryck och hog tempe- 
25 ratur. Den i dag vanligaste metoden vid tillverkning av 
laminatgolv ar dock direktlaminering som byggar pa en 
modernare princip dar bade tillverkningen av det dekora- 
tiva laminatskiktet och fastsattningen pa trafiberakivan 
sker i ett och samma tillverkningssteg . Impregnerade pap- 
persark appliceras direkt pa skivan och pressas samman 
under tryck och varme utan nagon limning. 

Utover dessa tva metoder anvands en rad andra metoder 
for att forse karnan med ett ytskikt. Ett dekorativt 
monster kan tryckas pa karnans yta, som sedan exempelvis 
lackeras med ett slitskikt. Karnan kan ocksi forses med 
ytskikt av tra, faner, dekorativt papper eller plastfo- 
lie, och dessa material kan sedan beiaggas med ett slit- 
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skikt. Karnan kan ocksa f arses med ett mjukt slitskikt, 
exempelvis nalfilt. Ett sadant golv har goda 
1 j udegens kaper . 

I regel ger ovannamnda metoder som resultat ett 
5 panelamne i form av en stor skiva som dareftier sagas upp 
i exempelvis ett 10-tal golvpaneler, vilka sedan bearbe- 
bas till golvakivor. Ovannamnda metoder kan i vissa fall 
reaultera i fardiga golvpaneler och uppsagning ar dS inte 
ntidvandig innan bearbetningen till fardig golvskiva ge- 

10 nom£5rs« Tillverkning av enskilda golvpaneler forekommer 
mest da panelerna har ett ytskikt av tra eller trafaner, 

Ovanstaende golvpaneler kantbearbetas i samtliga fall 
individuellt till golvskivor, Kantbearbetningen g6rs i 
avancerade f rasmaskiner, dar golvpanelen ar exakt positi- 

15 onerad mellan en eller flera kullagrade kedjor och band, 
sa att den med hag hasnighet och precision kan foras for* 
bi ett antal frasmotorer, som ar forsedda med diamant- 
verktyg eller nietallverktyg, vilka bearbetar golvpanelens 
kant- Genom anvandning av flera frasmotorer som arbetar i 

20 olika vinklar kan avancerade f oggeometrier formas med 

hastigheter ovorstigande 100 m/min och med en noggrannhet 
av ±0, 02 mm. 

Definition av vissa termer 

I den efterfoljande texten benamns den fardig- 
25 monterade golvskivans synliga yta for "framaida", medan 
golvskivana motstaende, mot undergolvet vanda, sida 
benamns "Isaksxda". Det skivformiga utgangsmaterial som 
anvSnds benamns "karna". Nar karnan belegts med ett 
ytskikt narmast framsidan och fdretradesvia aven ett 
30 balansskikt narmast baksidan, bildar den ett halvfabrikat 
som benSmns "golvpan#l" eller "p&nalanna" i det fall da 
halvfabrikatet, i en efterfdl jande operation, delas upp i 
ett flertal ovannamnda golvpaneler. Nar golvpanelema ar 
kantbearbetade sa att de erhallit sin slutgiltiga form 
35 med lassystemet benamns de " golvakivor" > Med "ytakikt" 
avses samtliga skikt som appliceraa pa karnan narmast 
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framsidan och som tacker ffcre trades vis hela framsidan av 
golvskivan. Med "dekorativt ytskikt" avses skikt som 
huvudsakligen ar avsett rar att ge golvet sitt dekorativa 
utseende, Med "slitakikt" avses skikt som framst ar 
avsett f6r att forbattra framsidana alitstyrka. I 
laminatgolv bestar detta skikt i regel av ett transparent 
papper med inblandning av aluminiurooxid som ar 
impregnerat med melaminharts. Med "f drefc&rkai.ngsskxkt" 
avses skikt som fr^mst *r avsett att fOrbattra ytskiktets 
farmAga att motstS slag och tryck samt att i vissa fall 
Sven kompensera karnans ojamnheter sk att dessa ej blir 
synliga vid ytan. I hagtrycks lamina t bestar detta 
fSrstSrkningsskikt i regel av ett brunt kraftpapper som 
impregneras med fenolhartz. Med "horisontalplan" avses 
ett plan som ligger parallellt med den yttre delen av 
ytskiktet. Omedelbart intill varandra liggande ovre delar 
av tv& angransande fogkanter hos tv£ sammanfogade 
golvskivor tillsammans definierar ett mot 
horisontalplanet vinkelratt "vertikalplan" . 

Golvskivans yttre delar vid golvskivana kant mellan 
framsidan och baksidan kallas "ffogltant". Fogkanten har i 
regel flera "fogytoar" som kan vara vertikala, horison- 
tella, vinklade, avrundade, avfasade, etc. Dessa fogytor 
finns p& olika material, t ex laminat, traf iberskivor, 
tra, plast, metall (s&rskilt aluminium) eller tatnings- 
material. Med "fogkantparti" avses golvskivans fogkant 
samt en del av golvskivans partier narmast fogkanten. 

Med "fog" eller "l&ssyatem" avses samverkande kopp- 
lirigsorgan, som sammankopplar golvskivorna vertikalt 
och/eller horisontelit . Med "mekaniakt; lassyatem" avses 
att sammanfogning kan ske utan lim. Mekaniska ISssystem 
kan i. mSnga fall dessutom sammanfogas med lim. 

Med ovanst&ende tekniker kan man framst&lla 
laminatgolv som Sr mycket naturtrogna kopior av tragolv, 
sten, kl inker och liknande och som ar mycket l^tta att 
l&gga med mekaniska lassystera, Golvskiyornas langd och 
bredd ar i regel 1,2 * 0,2 meter. Under senare tid har 
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ocksa laminatgolv med andra format bar j at marknadsfdras- 
De tekniker som anvands far att framstalla sadana 
golvskivor med mekaniska lassystem ar dock fortfarande 
relativt kostsamma eftersom bearbetningen av fogpartierna 
5 i syfte att forma det mekaniska lassystemet ger upphov 
till betydande spill, speciellt da golvskivornas bredd 
minskas sa att fogpartiernas langd per kvadratmeter 
golvyta dkar. Nya format skulle kunna tillverkas och, 
marknaden far dessa typer av golv skulle kunna oka 
10 vasentligt om de mekaniska lassystemen skulle kunna 

framstallas pa ett enklare och billigare satt och med 
battre funktion. 

Kj*nd teknik och problem med derma 

Far att underlatta farstaelsen och beskrivningen av 
15 fbreliggande uppfinning samt insikten av de far uppfin- 
ningen bakomliggande problemen, fdljer nu med hanvisning 
till fig 1-B pa bifogade ritningsblad en beskrivning av 
saval grundkonstruktion som funktion hos golvskivor en- 
ligt wo 942699 9 samt tillverkningsprinciperna for 
20 f ramstallning av laminatgolv och mekaniska lassystem i 
allmanhet. I tillampliga delar galler den ef terfaijande 
beskrivningen av den kSnda tekniken aven nedan beskrivna 
utfaringsexempel av foreliggande uppfinning. 

Fig 3a och 3b visar en golvskiva 1 enligt W094 26999 
25 uppifran respektive yinderifran. Ski van 1 ar rektangular 
med en aversida 2, en undersida 3, tva motstSende lang- 
sidor med £ ogkantpartier da resp 4b r och tva motstaende 
kortsidor med f ogkantpartier Sa resp 5b. 

Saval langsidornas fogkantpartier 4a, 4b som kort- 
30 sidornas fogkantpartier 5a, 5b kan sammanfogas mekaniskt 
utan lim i en riktning D2 i fig 1c, sa att de mats i ett 
vertikalplan VP (markerat i fig 2c) och sa att de i lagt 
v ] tillst4nd har sina ovansidor i ett gemensamt 

horisontalplan HP (markerat i fig 2c) - 
35 Vid det visade utfarandet, som ar etc exempel pa 

golvskivor enligt WO 9426999 (fig 1-3 pa bifogade rit- 
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ningar) , har skivan 1 en f abriksmonterad plan list 6, 
som loper umed hela lingsidan 4a och som ar tillverkad 
av en bajbar, f jadrande aluminiumplat . Listen 6 stracker 
sig utat fdrbi vertijcalplanet VP vid fogkantpartiet 4a. 
Listen 6 kan vara fast mekaniskt enligt det visade 
utfarandet eller ocks* med lim eller pa annat satt- som 
anges i namnda skrifter, kan man som material far en 
list, som fasts vid golvskivan pa fabriken, aven anv&nda 
andra listmaterial, s&som plat av annan roetall, profiler 
av aluminium eller plast- S&som ocksa anges i WO 9426999 
kan listen 6 istallet vara utformad i ett stycke med 
skivan 1, exempelvis genom lamplig bearbetning av skivans 
1 stomme - 

FQreliggande uppfinning 2r framst anvandbar for att 
15 forbattra golvskivor d*r listen € eller atminstone en del 
av denna ar utformad i ett stycke med stommen, och 
uppfinningen laser speciella problem som foreligger vid 
sAdana golvskivor och deras tillverkning. Stommen i 
golvskivan behaver inte men ar feretradesvis bildad av 
20 ett enhetligt material. Listen 6 &r alltid integrerad 

med skivan 1, dvs den skall ha ut formats pa skivan eller 
vara f abriksmonterad- 

En likadan fast kortare list 6 1 &r anordnad utmed 
skivans 1 ena kortsida 5a. Listens € farbi vertikalplanet 
25 VP utskjvtande del Ar utformad med ett ISselement 8, som 
strScker sig utmed hela listen 6. L&selementet 8 har i 
den nedre delen en mot vertikalplanet VP vand aktiv 
lAsyta 10 med en hajd av exempelvis 0,5 mm- Vid lBggning- 
en samverkar denna lasyta 10 med ett lisspSr 14 , som ar 
30 upptaget i undersidan 3 av fogkantpartiet 4b hos en an- 
gransande skivas 1* motsatta l&ngsida. Listen 6 1 langs 
kortsidan ar forsedd med ett motsvarande l&selement 8', 
och fogkantpartiet 5b hos den motsatta kortsidan har ett 
motsvarande lasspar 14'. Lisspfirens 14, 14 ' bort frSn 
35 vertikalplanet VP vanda kant bildar en aktiv l&syta 10' 
far samverkan med l&selementets aktiva lisyta 10. 
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Fdr mek&nisk hopfogning av saval langsidor som kort- 
sidor aven i vertikal led (riktning Dl i fig 1c) &r ski- 
van 1 vidare utmed sin ena langsida (fogkantpartiet 4a) 
och sin ena kortsida (fogkantpartiet 5a) utformad med en 
5 i sidled oppen urtagning eller not 16. Denna avgransas 
uppat av en ovre lapp vid fogkantpartiet 4a, 5a ocn nedat 
av respektive list 6, 6 1 . vid de motsatta kantpartierna 
4b och 5b finns en ovre urfrasning IB, som definierar en 
med urtagningen eller noten 16 samverkande lastunga 20 

10 (se fig. 2a> , 

jfig. la-lc visar hur tva langsidor 4a, 4b hos tva 
dylika skivor 1, 1* pa ett underlag U k&n sammanfogas 
genom nedvinkling genom svangning kring ett centrum C 
nara skarningen mellan horisontalplanet HP och 

15 vertikalplanet VP, tnedan skivorna halles vasentligen i 
beroring med varandra. 

Fig 2a-2c visar hur skivornas 1, 1' kortsidor 5a, 5b 
kan sammanfogas genom insnappning. Langsidoma 4a, 4b kan 
sammanfogas med bida metoderna, medan sammanfogningen av 

20 kortsidorna 5a, 5b - efter laggning av f6rsta raden av 
golvskivor - normalt sammanfogas enbart genom insnapp- 
ning, sedan langsidoma 4a, 4b forst har sammanfogats. 

Nar en ny skiva 1* och en tidigare lagd skiva 1 
skall sammanfogas utmed sina langsidokantpartier 4a, 4b 

25 enligt fig la-lc, trycka den nya skivans 1' langeidokant- . 
parti 4b mot den tidigare lagda skivans 1 langsidokant- 
parti 4a enligt fig la, sa att lastungan 20 fora in i ur- 
tagningen eller noten 16, Skivan 1 1 vinklas sedan ned mot 
undergolvet U enligt fig lb. Darvid gar lastungan 20 helt 

30 in i urtagningen eller noten 16 samtidigt som listens 6 
laselement 8 snapper upp i lassparet 14 • Under denna ned- 
vinkling kan laselementets 8 dvre del 9 vara verksam och 
astadkomma en instyrning av den nya skivan 1 * mat den 
tidigare lagda skivan 1. 

35 I sammanfogat 18ge enligt fig. lc ar skivorna 1, l 1 

visserligen lasta i bade Dl-riktningen och D2-riktningen 
utmed sina langsidokantpartier 4a, 4b, men skivorna 1, l 1 
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kan forskjutas relativt varandra i fogens langdriktning 
utmed lAngaidorna (dvs riktningen D3) . 

I fig. 2a-2c visas hur skivornas 1, 1' kortaidokant- 
partier 5a och Sb kan sararaanfogas mekaniskt i bade Dl- 
5 och D2-riktningen genom att den nya skivan 1' forskjuta 
vasentligen horisontellt mot den tidigare lagda skivan 1. 
Speciellt kan detta goras sedan den nya skivens 1' lang- 
sida genom invinkling enligt fig la-c sammanfogata med en 
tidigare lagd skiva 1 i en angrsnsande rad. I det fersta 
10 steget i fig. 2a samverkar avfasade ytor vid urtagningen 
16 respektive lastungan 20 sk att listen 6' tvingas nedat 
som en direkt foljd av kortsidokantpartiernas 5a, 5b sam- 
manfaring. Under den avslutande sammanf oringen snapper 
listen 6' up?/ nar laselementet 8' gar in i lAssparet 
15 14', si att de aktiva lasytorna 10. 10' pa laselementet 
8' resp i lAssparet 14' kommer i ingrepp med varandra. 

Genom upprepning av de i fig la-c och 2a-c visade 
momenten kan hela golviaggningen laggas utan lim och ut- 
med samtliga fogkanter. S&ledes galler att kSnda golvski- 
20 vor av ovann&mnda slag sammanfogas mekaniskt genom att de 
i regel fbrst vinklas ned pa langsidan och genom att 
kcxtsidorna, nar langsidan ar last, snapps ihop genom 
horisontell f orskjutnlng av den nya skivan 1' utmed den 
redan lagda skivans 1 l&ngaida (riktningen t>3) . Skivorna 
25 1. 1' kan, utan att fogen skadas. tas upp igen i omvand 
ordning som de blivit lagda och sedan ater laggas. Delar 
av dessa laggningsprinciper ar tillarapliga Sven i samband 
med fdreliggande uppf inning. 

L&ssystemet roajliggor f orskj utning langs 
30 fogkanten i last lSge efter det att en valfri sida 

sammanf ogats- Laggning kan darfar ske p& ett flertal 
olika sStt som samtliga ar varianter pA de tre 
grundmetoderna 

> Vinkling av l&ngsida och insnappning av kortsida. 

> Snappning av langsida - snSppning av kortsida 

> vinkling av kortsida, , farskjutning av den nya skivan 
langs den tidigare skivans kortsidokant samt slutligen 
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nedvinkling av tva skivor. Dessa laggningsmetoder Jean 
aven kombineraa med inskjutning langs fogkanten 

Den vanligaste och s&kraste laggningsmetoden ar att 
lAngsidan forst vinklas ned och l&ses mot en annan golv- 
skiva. Darefter sker en forskjutning i l&st lage mot en 
tredje golvskivas kortsida sA att insnappning av kortsi- 
dan kan ske- Laggning kan ocksi gttras genom att en sida, 
lang- eller kortsida, snapps ihop med en annan skxva. 
Darefter sker en fttrakjutning i l&st lage tills den andra 
sidan snapper ihop med en tredje skiva- B&da dessa meto- 
der kraver insnappning av minst en sida- Laggning kan 
emellertid ske Sven utan insnappning. Det tredje alterna- 
tiv ar att en farsta skivas kortsida vinklas in ffcrst mot 
en andra skivas kortsida som redan ar fogad p& sin l&ng- 
sida mot en tredje skiva, Bfter denna sammanfogning vink- 
las i regel den forsta och den andra skivan upp en aning. 
Den farsta skivan forskjuts i uppvinklat lage langs sin 
kortsida tills den forsta och den tredje skivans avre 
fogkanter ar i kontakt med varandra r varefter bada 
skivorna gemensamt vinklas ned. 

Den ovan beskrivna golvskivan och dess lassystem hax 
vunnit stor framgang pi marknaden. En mangd varianter av 
detta lassystem fbrekommer pk marknaden framst i saraband 
med laminatgolv men aven tunna tragolv med yta av faner 
och parkettgolv- 

Upptagning kan ske pa flera olika satt, Samtliga 
metoder kraver dock att langsidorna kan vinklas upp. 
Kortsidorna kan darefter vinklas upp eller dras ut langs 
fogkanten. Ett undantag ar sm6 golvskivor med en storlek 
motsvarande en parkettstav som exempelvis laggs i 
fiskbensmfcnster. Dessa smA golvskivor kan frigtfras genom 
att utdragning langs lingsidan s& att kortsidorna snapper 
ut. MOjligheten att vinkla frSmst lingsidor ar av stor 
betydelse for ett val fungerande l&ssystem. Upptagning 
sker i regel med start i farsta eller sista raden av det 
lagda golvet. 


10 


25 


30 


2003 -01- 3 1 

HuvudfownKoMan 


li 

Figur 5a -5e visar framstailning av ett laminatgolv. 
Figur 5a visar framstailning av hogtryckslaminat . Ett 
slitskikt 34 av ett transparent material mad hog slit- 
styrka impragneras med melamin med inblandning av alumi- 
niumoxid. Under detta skikt 34 laggs ett dekorativt skikt 
35 av papper impregnerat med melamin. Ett eller flera 
lager forstarkningsskikt 36a, 36b av stompapper impregne- 
rade med fenol laggs under dekorskiktet 35 och hela pake- 
tet laggs i en press dar det under tryck och varme hardar 
till ett ca 0,5-0,B mm tjockt ytskikt 31 av hogtrycksla- 
minat. Fig. 5c visar hur detta ytskikt 31 sedan kan lim- 
mas tillsamraans med ett balansskikt 32 till en karna 30 
for att utgera ett panelamne 3. 

Fig. 5d och 5e visar direktlaminering- Ett slits kikt 
15 34 i form av en overlay och ett dekorskikt 35 av dekor- 
papper laggs direkt pa en karna 30, varefter samtliga tre 
delar och i regel aven ett bakre balansskikt 32 laggs in 
i en press dar de under varme och tryck hardar till ett 
panelamne 3 med ett dekorativt ytskikt 31 med en tjocklek 

20 av ca 0,2 mm. 

Efter lamineringen s&gas paneiamnet upp till 
golvpaneler. D& det mekaniska lassystemet gSrs i ett 
stycke med golvskivans karna formas fogkanterna vid den 
efteirfoljande bearbetningen till mekaniska lassystem av 
olika Slag som samtliga laser golvskivorna i horisontell 
D2 och vertikal riktning Dl. 

Fig. 4a-d visar i fyra steg framstailning av en 
golvskiva. Fig. 4a visar de tre grundkomponenterna yt- 
skikt 31, karna 30 och balansskikt 32. Fig. 4b visar ett 
panelamne 3 dar ytskikt och balansskikt applicerats pA 
karnan. Fig. 4c visar hur golvpaneler 2 f reinstalls genom 
uppdelning av paneiamnet. Fig. 4d visar hur golvpanelen 2 
efter kantbearbetning far sin slutliga form ooh blir en 
fardig golvskiva 1 med ett lAssystem 7, 7' som i detta 
35 fall ar mekaniskt, pa lingsidoma 4a, 4b. 

Figur 6a-8b visar nigra vanliga varianter av 
mekaniska las system som formas genom en bearbetning av 
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golvskivans karna. Fig. 6a,b visar itt system som kan 
vinklas och snappas med mycket god funktion. Figur 7a,b 
visar en snappfog som ej kan Oppnas. Fig. 8a, b v^sar en 
fog som kan vinklas och snappas men som har samre 
5 hallfasthet och funktion an lassystemet enligt tig. 6. 

Sasom framgar av dessa figurer har de mekaniska lassystem 
delar som skjuter ut forbi de Svre fogkanterna och detta 
ger upphov till dyrbart spill (w) , dels pa grund av 
sagklingans SB avverkning vid uppdelning av panelto.net 
10 och da ytmaterial och karna avverkas i samband med 
utformningen av lissystemets delar. 

Dessa' system och tillverkningsmetoder ar behaftade med en 
rad problem som bl a ar relaterade till kostnader och 
funktion. 

15 Aluminiumoxiden och aven forstarkningsskikten som ger 

laminatgolvet dess hega slitstyrka och slaghallf asthet 
sliter hire pa verktygen vars tander bestir av dxamant. 
Frekvent och dyrbar omslipning maste goras apeciellt av 
de verktygsdelar som awerkar ytskiktet. 
20 Bearbetning av fogkanrerna ger upphov till dyrbart 

spill da karnmaterial och ytmaterial awerkas for att 
forma lassystemets delar. 

For att kunna forma ett mekaniskt lassystem med 
utskjutande delar maste i regel golvskivans bredd dkas 
25 och dekorpapperet i flera fall breddanpaasas - Detta kan 
leda till produktionsproblem och avsevarda investerxngar 
speciellt vid tillverkning av parkettgolv. 

Ett mekaniskt lassystem har en mera komplioerad 
geometri an ett traditionellt lassystem som fogas med 
30 lim. Antalet frasmotorer miste i regel utOkas och detta 
kraver att nya och mera .avancerade frasmaskiner maste 
anskaffas. 

For att klara kraven pa hillfasthet, bojbarhet x 
samband med insna PP ning och lag friktion i samband med 
35 forskjutning i l&st lage kravs att k&rnan ar av hog 
kvalitet. Oessa kvalitetskrav, som ar nodvandiga far 
lassystemet, ar inte alltid nodvandiga for golvets dvriga 
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egenskaper sasom stabilitet och slaghallf asthet . Till 
foljd av l&ssystemet maste saledes hela golvskivans karna 
vara av onOdigt hog kvalitet och detta Ckar 
ti llverkningskostnaden . 

Fdr att motverka dessa problem har man tillgripit 
olika metoder. Den framsta metod ar att begransa de 
utskjutande delarnas utstrackning forbi Svre fogkant: 
Detta ger i regel samre hallfasthet och svarigheter att 
lagga eller att losgOra golvskivorna . 

En annan metod ar att tillvarka delar av lassystemet 
i ett annat material exempelvis aluminiumplat eller 
aluminiumprofiler. Dessa metoder kan ge en hog 
hallfasthet och god funktion men ar i regel vasentligt 
dyrare, I visa fall kan de ge en nagot lagre kostnad an 
ett bearbetat utfbrande men detta fSrutsatter att 
golvskivor ar dyra i tillverkning och att spillet ar 
mycket kostsamt, sasom kan vara fallet da golvskivorna 
tillverkas av exempelvis h8gkvalit9T;ivt hflgtryckslaminat . 
I billigare golvskivor av lagtryckslarainat ar kostnaden 
far dessa lassystem av raetail hSgre an da lassystemet 
maskinbearbetas ur skivans karna. investeringen i 
specialutrustning, som kravs fdr att forma och fasta 
aluminiumlisten till golvskivans fogkant, kan vara 
betydande > 

Det ar ocksa kant att separata material kan limmas som 
ett kantparti och formas genom bearbetning i samband med 
att fogkanterna X ovrigt bearbetas. Limningen ar 
besvarlig och bearbetningen kan ej farenklas. 

Golvskivor kan ocksa saxnmanfogas med separata lOsa 
klamrar av metall som i saraband med laggning sammanfogas 
med golvskivan, Detta ger en besvarlig laggning och 
tillverkningskostnaden ar hdg, Klamrar placeras i regel 
under golvskxvan och fasts i golvskivans baksida. De ar 
ej lfimpliga fbr anvandning i tunna golv Exempel pa s a dan a 
klamrar finns beskrivna i DE 42 15 273 och US 4, 819,932- 
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Fastanordningar av metall finns beskrivna i US 4, 
169,688, US 5, 295, 341, DE 33 43 601 och JP 614 553- EP 
■ 1 14 6 182 visar profiler av terraoplast som kan snappas in 
i fogpartet och som laser golvskivorna med en 
5 snappfunktion. Samtliga dessa aiternativ bar en dalig 
funktion och ar dyrare i tillverkning och besvarligare 
och darmed kostsammare att installerag an kanda 
bearbetade lassystem. WO 96/27721 visar separata fogdelar 
som satts fast i golvskivan med limning. Detta ar en dyr 
10 och besvarlig metod. 


Kort beskrivning av uppfinningen och andamal med denna 

Ett andamal med fareliggande uppfinning ar att eliminera 
eller kraftigt minska ett eller flera av de problem som 

15 ferekommer i samband med tillverkning av golvskivor med 
mekaniska lassystem. Det galler speciellt s&dana 
golvskivor med mekaniska lassystem som ar framstallda i 
ett stycke med golvskivans Kama, Ett ytterligare andamal 
med uppfinningen ar att astadkomma en rationell och 

20 kostnadseffektiv tillverkningsmetod for tillverkning av 
amnen, som senare skall utgora delar av golvskivornas 
mekaniska lassystem. Ett tredje andamal ar att astadkomma 
en rationell metod far att far saramanfogning av dessa 
amnen med golvskivana fogparti for bildande av ett 

25 integrerat mekaniskt lassystem som laser vertikalt och 
horisontellt- Ett fjarde andamal ar att astadkomma ett 
lassystem som mdjliggor laggning och upptagning av 
golvskivor som befinner sig meilan de forst lagda och 
sist lagda raderna i ett redan sammanfogat golv. Ett 

30 femte andamal ar att astadkomma ett fogsystem och 
golvskivor som kan laggas genom en vertikal rorelse 
parallellt med vertikalplanet. 

Uppfinningen bygger pa en fersta insikten att delar 
av det mekaniska lassystemet bttr framatallas av en 
35 separat list, som kan ha andra egenskaper an golvskivana 
karna, som inte innehaller dyra och svarbearbetade 
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pa ett rationellt satt med hog precxsxon 
aenom fOretradesvxs en mekanisk ^^^^vans 
16 fOredraget alternate kan vara insnappnxng x golvakxvans 
kar na vasentligen parallellt med golvskivans 
horisontalplan. Insnappningen f som aven kan kombxneras 
m ed en vinke^xelae, b*r fOxetzadesvis astadkommas genom 
e„ formforandring av ett notapar i golvskivana 
20 fogkantparti Den mekaniska sammanfognxngen mellan 
2 golvskivan och den separata listen bar faretx.desvxs 

ZnWr* en xelativ rOxelse ^ 
separata listen Itogs fogkanten. Pa detta sate kan 
spanningar, i do fall golvskxvan och listen rOr sig olxka 
25 JiTfoIid av olika materials fukt- och varmerarelser, 
elxmineras. De mekaniska aammanfoghingen ger stora 
frihetagrader vid val av material eftersom 
limningsproblemen int. existerar. 

Uppfinningen bygger pa en fjarde insxkt att 
30 bearbetnxng av golvakivornas kan.er kan gOras enklar och 
snabbare med farre och enklare verktyg som bade 
billigare i xnkBp och billigare att slxpa samt att mera 
avancerade foggeometrier kan astadkommas om 
framatallningen av lassystemeu gars genom ™ ^"T* 
35 av en eeparat list som kan formas fxan ext skxvfoxmat 

Serial med goda bearbetnxngsegenskaper. Henna separata 
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list kan efter bearbetningen integreras med golvskivan p& 
ett rationellt satt. 

Uppfinntngen bygger pa en femte insikt att listens 
b6jforma.ga i saraband med insnappning av golvskivorna mot 
5 varandra, kan farbattras genom att dels listen kan gttras 
i ett material som har en battre bttjf&rm&ga an 
golvskivans karna och dels att den separata listen kan 
rera sig i snappforbandet . 

Slutligen bygger uppfinningen ph insikten att flera 
10 lister bor tillverkas i samma frasmoment och att de bOr 
framstailas ph sa aatt a*t de kan vara sammanfogade med 
varandra till ett listamne. Listerna kan p£ detta satt 
tillverkas, hanteras, separeras och integreras med 
golvskivan pi ett rationellt och kostnadsef fektivt satt 
15 och med httg precision. 

Uppfinningen ar speciellt lampad act anvandas i golv- 
skivor vars lassystem innehiller en separat list som ar 
bearbetad frAn ett skivformat material f ttretradesvis 
innehillande trafibrer exempelvis sp^nskiva, MDF, HDF, 
20 kompaktlaminat, plywood och liknande* Dessa skivmaterial 
kan bearbetas rationellt och med hog precision och 
formstabilitet. HDF med h6g densitet exempelvis ca 900 
kg/m3 eller httgre samt kompaktlaminat bcstaende av 
trafibrer och h&rdplaster, exempelvis fenol, ar mycket 
25 lampliga.som halvfabrikat far tillverkning av listamnen. 
Ovannamnda skivmaterial kan ocksA genom exempelvis 
impregnering med larapliga kemikalier, i samband med 
skivmaterialets tillverkning altemativt fare eller efter 
bearbetningen, dA de formats till listamne eller lister. 
30 De kan ges ferbattrade egenskaper exempelvis avseende 
hAllfasthet, bfcjbarhet, fuktresistena, friktion och 
liknande. Listerna kan ocksa infargas i dekorativt syfte. 
Olika farger kan anvandas far olika golvtyper. 
Skivmaterialet kan ocksA bestA av olika plastmaterial som 
35 genom bearbetning formas till lister- Speciella 
skivmaterial kan framstallas genom limning eller 
laminering av exempelvis olika lager av traf iberskivor 


7003 -01-3 1 
Huvudfewwi Kanon 

17 

och plastmaterial. Sadana kompositmaterial kan anpassas 
for att i saraband med bearbetningen av listerna ge 
forbattrade egenskaper i exempelvis fogytor som ar 
kraftigt belastade eller som bor ha god flexibilitet 

5 eller lag friktion. Det ar ocksa mojligt att forma lister 
som profiler genom extrudering av termoplast, 
kompositprofiler eller metall, exempelvis aluminium, men 
detta blir i regel dyrare an maskinbearbetning . 
Tillverkningshastigheten ar endast en brakdel av de 

10 hastigheter som kan uppnas i moderna 
bearbetningsraaskiner . 

Listerna kan besta av samma material som golvskivans 
karna, eller av samraa materialtyp som karnan men av en 
annan kvalitet eller av ett helt annat material an 

15 karnan. . 

Listerna kan ocksa utformas sa att en del ar synlig 

fran ytan och utg6r ett dekorativt parti. 

Listerna kan ocksa ha tatningsorgan som forhindra 
intrangning av fukt in i golvskivans kSrna eller genom 
20 lassystemet. De kan ocksa f arses mad komprimerbara 
flexibla skikt av exempelvis gummimaterial. 

Listerna kan finnas vid lAngsidan och kortsidan 
eller enbart vid en sida. Den andra sidan kan besta av 
ett annat traditionellt eller mekaniskt lassystem. 
25 Lassystemen kan vara spegelvanda och de kan m6jliggora en 
lasning av langsida mot kortsida. 

Listerna pa lang- och kortsidan kan vara av samma 
material och samma geometri men de kan ocksa besta av 
olika material och olika geometrier. De kan vara 
30 speciellt anpassade for de olika krav pa funktion, 

hallfasthet och kostnad som stalls far lassystemen pa de 
olika sidorna. Langsidan innehaller exempelvis mera 
fogmaterial an kortsidan och laggs i regel genom 
laggning. vid kortsidan ar kraven pa hallfasthet storre 
35 och sammanfogning sker ofta genom insnappning som kraver 
flexibla och starka fogmaterial. 
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Sasom namnts ovan ar invinkling av framst langsador 
av stor betydelsa. Ett fogsystem som majliggdr invinkling 
och uppvinkling kraver i regel en bred list som ger 
mycket spill- Uppfinningen ar saledes speciellt lampad 
5 for fogsystem sota kan vinklas kring ovre fogkanter. 

Golvskivans format kan vara rektangulart eller 
kvadratiskt. Oppfinningen ar apeciellt lampad for smala 
golvskivor eller golvskivor som har formen av exempelvis 
parkettstavar. Golv med sadana golvskivor inneh&ller 
LO manga fogar och separata fogdelar ger da betydande 

besparingar. Oppfinningen ar ocksa sarskilt lampad for 
tjocka laminatgolv exempelvis 10-12 mm Ar spill kostnaden 
ar hog och ca 15 mm parkettgolv med en karna av 
traveller, dar det ar svart att forma ett lassystem 
15 genom bearbetning av tramaterial langs och tvara 
fiberriktningen. En separat list kan ge avsevarda 
kostnadsfbrdelar och battre funktion. 

Det ar inte heller nodvandigt att listen finns langs 
hela fogkanten. Langsidan eller kortsidan kan exempelvis 
ha fogpartier son inte innehaller separata fogdelar. Pa 
detta satt kan ytterligare kostnadsbesparingar 
astadkommas aarskilt i de fall da den separata listen ar 
av hog kvalitet, exempelvis kompaktlaminat . 

Den separata listen kan utgera en del av det 
horisontella och vertikala forbandet men den kan ocksa 
utgara enbart en del av det horisontella eller det 
vertikala forbandet. 

De olika aspekterna av uppfinningen nedan kan 
anvandas separat eller i valfri kombination. Saledes kan 
en roangd olika kombinationer av olika lassystem, 
material, tillverkningsmetoder och format astadkommas. 
Det skall sarskilt papekas att den roekaniska 
sammanfogningen mellan golvskivan och den separata listen 
ocksa kan besta av ect limforband som forbattrar 
35 sammanfogningen. Den mekaniska sammanfogningen kan da 
exempelvis utnyttjas for att positionerna fogdelen 
och/eller att halla den i ratt lage tills limmet hardar. 
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Enligt en forsta aspekt av uppfinningen anvisas 
salunda ett l&ssystem fttr mekanisk hopfogning av 
golvskivor, daxr omedelbart intill varandra liggande 6vre 
delar av tv& angransande fogkanter hos tvA saramanfogade 
golvskivor tillsammans definierar ett mot golvytornas 
huvudplan vinkelratt vertikalplan. F6r Astadkommande av 
en hopfogning av de tvA fogkanterna i horisontell 
riktning vinkelratt mot vertikaipianet och parallellt med 
horisontalplanet innef attar l&ssystemet pa i och for sig 
kant satt ett las spar upptaget ± f ogkantpartiet och 
utstrSckt parallellt med den forsta fogkanten, och en 
separat list som ar integrerad med den andra fogkanten 
och som har ett utskjutande parti som pa avstAnd fran 
vertikaipianet uppb£r ett med l&sspzkret samverkande 
laselement, vilket utskjutande parti s&lunda ar belaget 
helt utanfer vertikaipianet satt fr^n den andra 
fogkantens sida. LSssystemet enligt uppfinningen 
kannetecknas av: 

Att denna separata listen ar formad genom 
bearbetning av etr skivformat material. 

Att den separata listen med sitt utskjutande parti 
ar saromanfogad med golvskivans karna med fett mekaniskt 
snappforband som sammanfogar och liser den separata 
listen till golvskivan i horisontell och vertikal 
riktning. 

Att insn&ppning kan ske genom en relativ 
farskjutning av listen och golvskivans fogkant mot 
varandra. 

Enligt en fdrsta utf Orandef orm av denna fdrsta aspekt 
anvisas en golvskiva med ovanstaende fogs y stem 
kannetecknad av kombinationen att 

Listen bestir av HDF, 

Insn&ppning kan ske mot etc notspir i golvskivans 
fogkantparti varvid detta notsp&r formforandras i 
samband med insnappningen, 
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Golvskivan har minst tva motstaende sidor som kan 
sammanfogas eller 16sg6ras genom en vinkelrbrelae 
kring fogkancen 

5 Enligt en andra aspekt av uppfinningen anvisas ett 

listamne, som ar avsett som halvfabrikat for 
framstallning av golvskivor med ett mekaniskt lassystem 
som laser golvskivorna vertikalt och horisontellt . 
Listamnet best&r av ett skivformat amne avsett for 
10 skarande bearbetning kannetecknande dfirav: 

Att namnda listamne bestir av minst tva lister som utgor 
det horisontella fdrbandet i lassystemet. 

Enligt en tredje aspekt av uppfinningen anvisas ett 
satt att forse rektangulara golvskivor, som har 
15 maskinbearbetade fogpartier, med mekaniskt lassystem 

vilket laser golvskivorna horisontellt och vertikalt pa 
minst tva motstaende sidor och dar namnda lassystem 
bestar av minst en separat list kannetecknande av att: 
Listen tillverkas genom bearbetning av ett 
20 skivformat material 

Att listen sammanfogas med fogpartiet mekaniskt i 
horisontell rlktning och i vertikal riktning vinkelrat 
mot huvudplanet 

Att den mekaniska sammanfogningen sker genom en 

25 insnappning mot fogkanten. 

Enligt en f jarde aspekt av uppfinningen anvisas en 
golvskiva med ett vertikalt forband i form av en tunga 
och en not, varvid tungan bestar av ett separat material 
och ar flexibel sa att minst en av golvskivans sidor kan 
30 sammanfogas med en vertikal xdrelse parallellt med 
vertikalplanet . 

Enligt en femte aspekt av uppfinningen anvisas 
golvskivor som kan tas u PP och aterlhggas i ett lagt golv 
och dar dessa golvskivor ar sairananf ogade till andra 
35 golvskivor i golvets partier som befinner sig mellan 
golvets ytterpartier 
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Dessa och andra andamal med uppfinningen ^ppnas med 
lassytem, golvskivor, listamnen och tillverkningsmetoder 
som uppvisar de sardrag som ar angivna i bifogade 
sjalvatandiga patentkrav. De osjalvatandiga patentkraven 
5 anger sarskilt foredragna utforingsformer av 
uppfinningen. 

Kort beskrivninq av ritningarna 

Fig- la-c visar i olika steg mekanisk sammanf ogning av 
golvskivor enligt kand teknik. 
10 Fig. 2a-c visar i olika steg mekanisk s amroanf ogning av 
golvskivor enligt kand teknik. 
Fig. 3a-b visar golvskivor med mekaniskt lassystem 

enligt kand teknik. 
Fig- 4a-d visar tillverkning av laminatgolv enligt kand 
15 teknik. 

Fig- 5a-e visar tillverkning av laminatgolv enligt kand 

teknik - 

Fig- 6a-b visar ett mekaniskt lassystem enligt kand 
teknik. 

20 Fig. 7a-b visar ett annat mekaniskt lassystem enligt 
kand teknik. 

Fig. Ba-b visar ett ttedje utforande av mekaniska 

lassystem enligt kand teknik. 
Fig. 9a-d visar schematiskt ett utfarande av 
25 uppfinningen. 

Fig- lOa-c visar schematiskt sammanf ogning av en separat 
list med en golvskiva enligt uppfinningen. 

Fig. lla-c visar bearbetning av listamnen enligt 
30 uppfinningen. 

Fig- 12a-c visar hur ett listamne framstalls i flera 
tillvex-kningssteg enligt uppfinningen. 


35 Fig. 13 visar hur flera listamnen kan hanteras enligt 
uppfinningen. 
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Fig. ISa-d visar hur den separat listen saroroanf ogas med 

golvskivan och separeras fr&n listamnet enligt 
uppfinningen. 

5 

Fig- l5a-d visar ett produkt ions anpas sat utforande av 

uppfinningen samt sammanf ogning av golvskivor 
genom invinkling och insn^ppning- 

10 Fig. 16a-d visar sammanf ogning av ett produktionsanpassat 
separat listamne med golvskivan genom 
insn&ppning enligt uppf inningen- 


15 Fig. 17 visar ett foredraget alternativ av hur den 

separata listen framatails genom bearbetning 
enligt uppfinningen. 

Fig. 18a-d visar ett fSredraget utforande enligt 
20 uppfinningen med separat list och tunga. 

Fig, 19a-d visar ett foredraget utforande enligt 
uppf inningen . 

25 Fig. 20a-d visar ett foredraget utforande enligt 
uppfinningen med separat list som har 
symetri5ka kantpartier. 

Fig. 21-26 visar exempel p4 olika utferande enligt 
30 uppfinningen. 

Fig. 27a-b visar exempel pa hur den separat listen enligt 
uppfinningen kan separeras fr&n listSmnet. 

35 Fig- 28a-b viaar hur upps&gning av paneiamnen till 

golvpaneler kan ske enligt uppfinningen for 
att minimera roaterialspill- 
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Fig. 29a-e visar bearbetning av fogkantpartier enligt 
uppfinningen. 

Fig 30 visar ett format motsvarande en normal 

laminatgolvskiva med separat list pa lang- och 
kortsida enligt uppfinningen. 

Fig. 31 visar en lang och smal golvskiva med separat 
list pa ling- och kortsida enligt 
uppfinningen. 

Fig. 32 a-b visar format motsvarande en parkettstav i tva 
spegelvanda utffiranden med separat list p& 
lang- och kortsida enligt uppfinningen. 

Fig. 33 visar. ett format som ar lampligt far att 

imitera sten och klinker med separat list pa 
lang- och kortsida enligt uppfinningen. 

Fig. 3a-c visaren utf orandeform med en separat list som 
ar last mekaniskt i den nedre lappen och som 
sammanfogaa genom en kombination av 
insnappning och invinkling mot fogkanten. 

Fig 34a-c visar olika varianter med listen last i den 
nedre lappen. 

Fig 35 a-e visar ett utfdrande med separat flexibel 
tunga samt upptagning av golvskiva. 

Fig 36a-f visar ett sate att losgora golvskivor som har 
en separat list. 
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Beskrivning * v »r»dra<r- utfgrlnaggtMgel 

Ett forata fbredraget utfarande av en golvskiva 1, 
1» f som ar fdrsedd med ett mekaniskt lassystem enligt 
upp finningen, .tall nu beskrivas under hanvisnxng till 
fig 9a-d. Fbr ate underlatta forstaelsen har laasystemet 
visats schematise Det .tall understrykas att an battre 
funktion kan astadkommas med andra fdredragna utfdranden 
som beskrivs i det nedanstaende. 

Fig 9a visar schematiakt en sektion genom en fog 
mellan ett langsidokantparti 4a pa en akiva 1 och ett 
motstaende langsidokantparti 4b pa en andra akiva 1 . 

Skivomaa ovansidor ligger vaaentligen i ett gemen- 
saro t horisontalplan HP, och fogkantpartiernas * 
delar anligger mot varandra i ett vertikalt vertikalplan 
15 VP. net mekaniska lassystemet ger en leaning av skivoma 
relativt varandra i bade vertikalriktningen Dl och 
horiaontalriktningen D2- 

Far astadkommande av en hopfogning av de bada ffog- 
kantpartierna i Dl och D2 riktningen har golvakivana 
kanter pa i och far aig kant aatt ett tungnotspar 23 i 
golvakivana ena kantparti 4a och en i det andra 
fogkantpartiet 4b utformad tunga 22. som utak.oter forbi 
vertikalplanet VP. 

I detta utforingsexempel har skivan 1 en atomme 
eller kama 30 av traf iberbaaerat material. 

Det mekaniska laasyatemet enligt uppfinningen 
OI ufaxtar en aeparat list 6 som har ett utskjutande parti 
P2 som utakjuter forbi vertikalplanet och som har e« 
laselelement. Den separat listen har ocksa en xnre del 
PI, som ligger innanfor vertikalplanet VP och som ar 
mekaniskt sammanfogad med golvskivan 1. L&selementet 8 
30 aamverkar pa kant aatt med ett l&aapar 14 i det andra 
fogkantpartiet och laser golvskivorna inbbrdes i 
horisonteil riktning 02. 
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Golvskivan 1 har vidare en listnot 3S i golvskivans 
ena fogkantparti 4a, dels en listtunga 36 i den separat 

listens 6 inre del PI- 

Ustnoten 36 avgransas av ovre och nedre lappar 20, 
5 21 och har formen av ett underskuret spar 43 med en 
mynning mellan de bada lapparna 20,21. 

Liatnotens 36 olika delar framgar bast av fig. 9c. 
Noten ar utformad i stommen eller karnan 30 och utgSr 
fran golvskivans kant. Ovanfor noten finns ett ovre 
10 kantparti eller fogkantyta 40 som stracker sig anda upp 
till horisontalplanet HP. Innanfor notens mynning finns 
en 6vre anliggnings- eller stodyta 41, som i detta fall 
ar parallell med horisontalplanet HP. Denna anliggmngs- 
eller stodyta cvergar i en lasyta 42. Innanfor lasytan 
15 finns ett ytparti 49, so* bildar ovre begransningen av 
notens underskurna parti 43 och en yta 44 som bildar det 
underskurna sparets botten. Noten har vidare en nedre 
lapp 21. Pa denna lappa ovansida finns en anliggnxngs- 
eller stodyta 46. Den nedre lappens ytterande har en 
20 nedre fogkantyta 47 och en positioneringsyta 48. Den 
undre lappen 21 stracker sig i detta utforande ej fram 
till vertikalplanet vp. 

Listtungans form framgar ocksa bast av fig 9d. 
Listtungan Sr i detta foredragna utforande utformad av 
25 ett trSbaserat skivmaterial exempelvis HDP. 

Den separata listens 6 listtunga 38 har ett 
listlaselement 39 som samverkar med det underskurna 
sp&ret 4 3 och laser listen till golvskivans 1 
fogkantparti 4a i horisontell riktning D2. Listtungan 38 
30 ar sammanfogad med listnoten med ett mekaniskt 

snappfdrband. Listlaselementet 39 har en listlasyta 60 
vant mot Vertikalplanet VP, en ovre listyta 61 och en 
inre over instyrningadel 62. som i detta utf Grand ar 
snedstall, Listtungan har vidare en evre anliggnings- 
35 eller stodyta 63, som i detta fall stracker sig fram till 
en snedstalld ovre listtungdel 64 vid tungans spets. 
Listtungan har vidare en nedre instyrningadel 65 som i 
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detta utforande Overgar i nedre anliggnings- eller 
stodyta 66. Derma stadyta Bvergar i en nedre 
positioneringsyta 67 vand mot vertikalplanet yp Cvre och 
undre anliggningsytor 45,63 och 46, 66 laser Ixsten , 
, vertikal rising Dl. Listen 6 ar i detta 

tillverkad av ett skivmaterial som innehaller trafiber, 

exempelvis HDfi". 

Figur lOa-c visar schematiskt hur den separata 
lira, 6 integreras med golvskivan 1 genom insnappmng. 
0 Nar golvskivan 1 och listen 6 fSrskjuts mot 

enligt figur 10a kommer listtungans nedre instymrgsdel 
65 att samverka med den nedre lappens 21 f ogkantyta 47 . 
Enligt figur 10b 6 PP nar sig listnoten 36 genom att den 
over lappen 20 b6 j9 uppat och den nedre lappen 21 nedSt. 
5 Listen 6 skjuts till dess positioneringsytan 67 stoter 
" amot den nedre lappens positioneringsyta 46. Den c«e och 
nedre lappen 20,21 snapper tillbaka och lasytorna 42, 60 
laser listen 6 rill golvskivan 1 och ferhindrar 
separation i horisontell rikrning. Listtungan 38 och 
20 noten 36 forhindrar separation i vertikal riktning Dl. 
Laselementet 8 och dess laayta 10 kommer genom denna typ 
av insnappningsrarelse i exakt position relatxvt 
golvekivans Ovre fogkant och vertikalplanet VP. 
Golvskivan 1 har genom denna insnappningsrbrelse saledes 
25 integrerats med en bearbetad lisr som i detta utfBrande 
ar tillverkad av ett separat skivformat och 
trafiberbaserat material. 

Figur lla-c visar hur err listamne 15 bestaende av 
flera lister 6 tillverkas genom bearbetning. Tl - T4 
30 visar bearbetningsverktyg av f Oretradesvis diamanttyp son, 
arbetar uppifran och nedifran. Endast tva verktyg Tl och 
T2 behovs £Sr att framstalla en lisc 6. I dot forsta 
t illverkningsmomentet enligt figur 11a tillverkas en list 
6. Denna list separeras dock ej fran skivamnet. V.d nasta 
35 bearbetning flyttas listamnet 15 i side motsvarande 

bredden av tv4 lister. I det tredje tillverkningsmomentet 
upprepas detta moment och nu framstalls ytrerligare tva 
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listamnet best&r av 10 lister after 

0 verktyg P* «J. ^ ^ B bearbe tningen kan 

^L^^'^ P* uppe^ot 200 »eter Peanut 
UP p„as *ed 8 lister 1 var 3 e kSrning 
L5 gSvlin 3 .r bearbetar fogkanterna med ca 100 meter i 
L5 goi-vj.! j golvlin 3 et med 

m inuten kan en sadan lxn,e » skivmateria l sonv 

listaro nen- Interna ^U-rka ' £ £ K05tn9 a en fos en 
kan vara avsevart tunnare an ^ lvSklvan ; 
separat list rued en bredd av 15-20 
20 BDF skiva I exempelvis 5 m tjockXek underage* 30% 
spillkostnaden vid bearbetning av en 8 mm 
^Linatgolvskiva m ed en integrerad list so* har en 
u^trackning utan^r f cgkan~n —varande « 8-10 nun. 
Btt flertal varianter kan ferekonuna. li^amne kan 
25 tillverkas i konventionella hyvelmaskxner. 
" ^ dal^skiner kan anvandas .estaen.e av «^ •» 
undre reapektive en On. axel xned verk.yg 
vertikalt. Golvskivan .aatas M «d valsar ^ ^ 

golvskivan mot hOjd- och sidcanslag och mot de roterand 

30 -rktyg- t ^ ^ upp finning 

ar saledes att aen separata listen fetalis gencm 
mekanisk bearbetning av ett skivformat » at °"^. 

Figur 13 visar flera listamnen so* kan staple* pa 
35 varandra ocb. hanteras rationellt Oet ar "*J^£L 
till verka Xiamen so, *r lika I4nga son golv^kivan 
langd och bredd och 30m bestir av 10 - 20 listamn 
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fler. Listernas langd ten exempelvis variera mellan 70 
och 2400 m m. Bredden kan vara exempelvis ca 10 - 30 m m. 
Listerna kan tillverkas med brottanvisningar for 
separering av listerna. I HDF kan sadana brottanvisningar 
5 gbras sa att godst jockieken enbart uppgar till exempelvis 
ca 0/5 m m. Listamnena kan da sammanfogas med exempelvis 
strangar av smaltlim till langa band som darefter han 
rullas upp. 

Figur 14a-d visar en tillverkningsmetod for att 
10 integrera listen med golvskivan. Listamnet 15 matas 

mellan ovre och undre st6d 17,18 mot ett stopp 16 sa att 
listen 6 kommer i ratt position. Golvskivan 1 skjuts mot 
listen enligt figur 14b sa att insnappning sker. Darefter 
separeras listen 6 fran listamnet 15 genom exempelvis att 
15 listen brytaa av* Darefter upprepas detta 

tillverkningsmoment enligt figur I4d. Den utrustning som 
kravs for denna insnappning ar relativt enkel och 
tillverkningshastigheter motsvarande normala golvlinjer 
kan uppnas. Listen 6 kan pa detta satt snappas fast pa 
20 bade langsida ock kortsida. Det ar uppenbart att ett 

flertal variant er av denna tillverkningsmetod ar mGjliga. 
Listen 6 kan skjutas mot golvskivan i olika vinklar 
insnappning kan kombineras med en vinkelrfcrelse, 
Invinkling med minimal eller ingen insnappning kan ocksa 
25 anvandas. Listen kan sattas fast nar ski van star still 
eller nar den ar i rorelse. I det sistnamnda faller 
nrycks en del av listen mot golvskivans fogkantparti 
narmast ett horn mellan en langsida och en kortsida, 
Darefter kan resterande del av listen rullas, tryckas 
30 eller vinklas in mot fogkanten. Kombinationer av en eller 
flera av dessa metoder kan fdrekoznma inom en sida eller 
mellan olika sidor. Listen kan separeras pa en rad andra 
satt genom exempelvis avklippning, sagninge etc, och 
detta kan ske aven fttre fastsattningen- 
35 Figur 15a-d visar en produktionsanpassad variant av 

uppfinningen. I detta utfttrande ar listnotens 36 Svre och 
undre lappar 20,21 samt listtungans avre och undre 
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fler. Listerias langd kan exempelvis variera mellan 70 
och 2400 m m. Bredden kan vara exempelvis ca 10 - 30 m m. 
Listerna kan tillverkas med brottanvisningar for 
separering av listerna, I HDF kan aadana brottanvisningar 
5 gbras sa att godstjockleken enbart uppgar rill exempelvis 
ca 0,5 m m. Listamnena kan da sammanfogas med exempelvis 
strangar av smaltlim till langa band som darefter han 
rullas upp. 

Figur 14a-d visar en tillverkningsmetod far att 

10 integrera listen med golvskivan. Listamnec 15 matas 

mellan ovre och ondre stod 17,18 mot ert stopp 16 sa att 
listen 6 kommer i ratt position. Golvskivan 1 skjuts mot 
listen enligt figur 14b sa att insnappning sker. Darefter 
separeras listen 6 fr&n listaranet 15 genom exempelvis att 

15 listen brytaa av. Darefter upprepas detta 

tillverkningsmoment enligt figur 14d. Den utrustning som 
kravs for denna insnappning ar relativt enkel och 
tillverkningshastigheter motsvarande normala golvlinjer 
kan uppnas- Listen 6 kan pa detta satt snappas fast pa 

20 bade langsida ock kortsida. Det ar uppenbart att ett 

flertal varianter av denna tillverkningsmetod ar roojliga. 
Listen 6 kan skjutas mot golvskivan i olika vinklar 
insnappning kan kombineras med en vinkelrbrelse. 
Invinkling med minimal eller ingen insnappning kan ocksa 

25 anvandas- Listen kan sattas fast nar skivan star still 
eller nar den ar i rdrelse. 1 det sistnamnda faller 
trycks en del av listen mot golvskivans fogkantparti 
narmast ett horn mellan en langsida och en kortsida. 
Darefter kan resterande del av listen rullas, tryckas 

30 eller vinklas in mot fogkanten. Kombinationer av en eller 
f lera av dessa metoder kan ferekomraa inom en sida eller 
mellan olika sidor. Listen kan separeras p4 en rad andra 
satt genom exempelvis avklippning, sagninge etc, och 
detta kan ske aven fidre fastsattningen. 
35 Figur ISa-d visar en produktionsanpassad variant av 

uppf inningen. I detta utffcrande ar listnotens 36 ovre och 
undre lappar 20,21 samt listtungans 6vre och undre 
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•fljllgt att !.««» lassystem son, ar ""f^J*^ 
^inklingsbara b*de p* 1*, c. ^-^V 8 - *" 
relate h6gt laseleznent 6. Pa sa .«* lean hag 
^lllfasthet bob god invinklingsform&ga kombxneras «ed 

har visat sig vara gynnsamma. HL > 0,15 
kombineras med ovanstaende relationstal. 

Figur 16 a-d visar insnappnxng av listen 6 * 
steg . Sasom f ra,gar av figurema bidrager de -edstallda^ 
3 ytorna till att in.nappnin^n av listen 6 «11 

X kan goras med en relativt liten Wjnxng av den Ovre och 

vrndre ISppen 20 och 21. iflmMlfla 
Figur 17 visar tillverkning av listamne dar samtliga 
«e kritiska 1ft- och positioneringsytor gOrs med ett 
5 deLt verktyg so. innehaller tva stailbara verktygsdelar 
5 „ och TIB" De ssa verktygsdelar ar .astspanda x s-a 
verktygs^llare och drivs av s^a f r»~>*or. 
aelade verktyg kan alipas och ataxias in med hag 
precision och -ejlKN'r tillverkning av « 
20 60 samt positioneringsytan 62 med en tolerans av nagra 
hundradels millimeter, skivans forflyttnxng mellan olxka 
frasmotorer ocn mellan olika tillverkningsmoment ger 
saledes inga extra toleranser. 

Figur !e a-d visar ett utfarande av uppfinn.ngen d8r 
25 aven tungan 22 ar tillverkad av ett separat material. 

Detta utfarande kan reducera raaterxalapillet ytterlxgare* 
Eftersom tungan endast laser vertikalt behavs xnga 
horisontella lasorgan mer an frxktion far att fasta 

30 tUft9 Fig:r^riIL r 'ett annat utfarande av uppfinningan 
som kannetecknas av att det utskjutande partiet har ett 
Uselement som laser i ett underskuret spftr x skxvan . 
Ett s&dant lassystem kan lAsas genom vinkling och 
snappning och det ^ lasas upp genon, uppvxnki,ng kring 

35 ovre fogkant. Bf terse* golvskivan 1' saKnar tunga kan 
materialspillet reduceras till att minxmum- 
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Figur 20a-e visar ett utforande av uppfinningen som 
kannetecknas av att den separata listen 6 bestar av tva 
symetriska delar och att golvakivornas 1, 1' fogpartier 
ar identiska. Detta utforande mojligor enkel tillverkning 
5 av exempelvis skivor som kan besta av A och B-skivor som 
har spegelvanda lassystem- Lassystemet med den fttredragna 
geometrin ar ej oppningsbart . Detta kan astadkommas genom 
exempelvis en avrundning av de nedre och yttre delarna 
hos listen 6- 
10 Figurerna 21-26 visar olika varianter av 

uppfinningen. Figur 21 visar ett utforande med undre 
lappar 21 som stracker sig vasentligen till 
vertikalplanet . 

Figur 22 visar utforande raed laselement pa listens 6 

15 ovan och undersida- 

Figur 23 visar en separat list som ar synlig fran 
ytan och som kan utgora ett dekorativt fogparti. En list 
av HDF kan infargas och impregneras • En list av 
exempelvis kompaktlaminat kan ha en dekorativ ytdel som 
20 ar fukttat och som har hag slitstyrka- Listen kan f arses 
ined en gummibelaggning som motverkar fuktintrangning. 
Listen bor foretradesvis endast sattas fast pa langsidan 
och foretradesvis pa ett sadant satt att en del av listen 
sticker ut utanfor ytan vid golvskivans kortsidor. Denna 
25 fastsattning bar goras efter det att langsidan bearbetats 
men f6re bearbetning av kortsidan, Overskottsmaterialet 
kan da avverkas i samband med bearbetningen av 
kozrtsidorna och listen far en langd som mottsvarar 
ytskiktets langd. Dekorativa lister kan goras utan 
30 synliga skarvar. Liatlaselementen ar i detta utforande 
placerade i nedre lappen 21- 

Figur 24 visar en separat list med avsraalnande 
utskjutande parti som fdrbattrar listens f lexibilitet . 
Figur 25 visar ett utforande dar listens inre parti 
35 PI har en not 36, Detta kan underlatta insnappningen av 
listen eftersom aven noten 36 kan fjadra genom att dess 
lapp 21a ocksa kan f jadra. Noten kan tillverkas med 
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lutande verktyg enligt kand teknik Detta utfdrande 
kannetecknas ocksa av att det inre partiet Pi har tva 
laselement . 

Figur 26 visar ett utforande dar det inre partiet Pi 
5 saknar lAaelement. Listen 6 sit juts in i noten tills den 
stdter emot den nedre positioneringsytan och kvarhalls i 
detta lage av f riktionskrafterna. Ett sadant utforande 
kan kombineras med limning sob aktiveras pa ett lampligt 
kant satt genom varme, ultraljud etc. Listen 6 kan fbre 
10 inskjutning forlimmas. 

Figur 27a och b visar tva varianter som underiattar 
separering genom att listen 6 separeras fran listen 6' 
genom brytning. I figur 27a ar listen 6 utformad sa att 
listtungans 33 yttre del ligger i samma hojdlage som 
laselementets 8 bakre del- Brott sker enligt linjen S, I 
figur 27b visas en annan variant som ar lamplig 
speciellt i HDF material och andra liknande material dar 
fibrerna ar orienterade huvudsakligen horisontellt och 
dar brottytan ar vasentligen parallell med 
horisontalplanet HP. Brott sker enligt linjen S med en 
vasentligen horisontell brottyta- 

Figur 28a och b visar hur materialspiller kan 
minimeras i utforanden av uppfinningen dar fogkanten ar 
utformad med en tunga. Uppsagning kan ske med en ovre 
25 sagklinga SB1 och en undre s&gklinga SB2 som ar 
forskjutna i sidled i forhallande till varandra. 
Paneiamnena 2 och 2'komraer endast att ha ett ttvermatt som 
kravs for en rationell bearbetning av fogkanterna utan 
att hansyn behover tas till tungans form. Spillet kan 
genom ett sadant utforande reduceras till ett minimum. 

Figur 29a-e visar bearbetning av fogkantpartier med 
diamantverktyg. Ett verktyg TP1 med ingreppsriktning WD 
bearbetar pa. kant satt laminatytan och astadkommer en 
forfrasning. En minimal del av laminatytan awerkas. 
Enligt figur 29b tillverkas notsparet och verktyget TP2 
arbetar enbart i karnmaterialet och baksidan. Figur 29c 
visar hur det underskurna sparet med lasytan och en ovre 
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respektive under positioneringsyta formas. Samtliga 
kritiska ytor so. ar vasentliga far listen, hereon telle 
positionering och fastening lean saledes formas med hag 
Precision med ett och samma verktyg. Figur 29e vxsar hur 
5 motsvarande bearbetning kan garas med ett snedstallt 
verktyg TP5 • Slutligen bearbetas avre fogkant med 
verktyget TP4 pa kant satt. Foggeometrin och 
tillverkningsmetodema enligt uppfinningen mCjliggdr 
saledes att golvskivor kan framstallas med -vancerade 
10 lassystem. Samtidigt kan bearbetning av fogkanterna gora, 
me d farre verktyg § n normalt, med hag precision och med 
minimaltmaterialspill. I tragolv behavs ingen forfras 
TP1 och bearbetning kan darfer ske med enbart tre 
verktyg. Med denna metod kan man saledes astadkomma ett 
15 lassystem med en traf iberbaserad list som stracker sig 
utanfar vertikalplanet samtidigt som tillverkningen av 
namnda lassystem vid not/listsidan kan ske innanfor 
vertikalplanet. Metoden kombinerar saledes fardelarna med 
en billig och utstickande trafiberlist och en 
20 tillverkning som inte behaver awerka stora delar av det 
besvarliga ytskiktet. 

Figur 30 visar en normal laminatgolvskxva med list 
6b, och 6a enligt uppfinningen pa en langsida 4 och en 
kortsida 3. Listerna kan vara av samma material och med 
25 samma geometri men de kan ocksa vara olika. Uppfinningen 
ger stora mejligheter att optimera lassystemen pa lang 
och kortsidan med hansyn till funktion, kostnad och 
hallfasthet. Pa kortsidorna dar hallf asthetskraven ar 
hoga och dar insnappning ar av betydelse kan avancerade, 
30 starka och f jadrande material sasom kompaktlaminat 
-'" anvandas. I langsmala format innehaller langsxdan 

I vasentligt mera fogmaterial och det har darfar varit 

' : *: nadvandigt att i traditionella lassystem minska listens 

utstrackning utanfar fogkanten sa langt som ma D lxgt. 
- I". : 35 Detta har farsvarat eller omejliggjort insnappning, 

vilket ar en fardel i vissa laggningsmoment dar 
invinkling inte kan garas. Dessa begransningar ar i stort 
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sett undanrdjda med foreliggande uppf inning . rig 31 vlsar 
en lang och smal golvskiva som kraver ett starkt 
lassystem pa kortsidan. Den materialbespanng som kan 
g^a* gelm fareliggande uppfinning i an sadan golvskxva 

5 8r betydande. 

Figur 32a-b visar format sow efterliknar 
parkettstavar. Ett mekaniskt lassystem traditxonell 
typ kan i m sadant format, med exempelvxs dxmensionen 
•70W40O mm, ge •« materialspill P * drygt 15%. Sadana 
0 format farekommer ej pa marknaden i laminatutf arande- «ed 
foreliggande uppfinning kan dessa format tillyerkas 
rationell mod mekaniskt lassystem som ar billxgare an 
aven traditionella system med not, fjader och lim. De kan 
ocksa, sasom visas i dessa tva figurer, tillverkas med 
L5 ett spegelvant system dar listen pa kor^dan omvaxlande 
snapps fast i ovre respektive undre kortsida. 

Figur 33 vlsar ett format med bred kortsida. Ett 
s&dant format ar avert att snappa eftersom nedbojning av 
den langs listen 6a pa kortsidan innebar att ett hogt 
20 bojmotstand maste overvinnas . Med fareliggande uppfmnxng 
loses detta problem genom att flexible material kan 
anvandas i den separata listen som ocksa enligt txdigare 
beskrivning kan garas partiellt vridbara i det xnre 

25 pto^f a-c viaar ett produkt ions anpas sat utfarande med en 
separat listen 6 som har samverkande horisontella lasytor 
60, 42 i den nedre lappen 21. *±9 33b och c visar hur 
listen snapps fast i nagot vinklat lag.. Insnappning kan 
ske med en nedbajning av nedre lappen 21 som kan 
30 begransas till exempelvis halve listlaselementets 39 
b0j d- Nedre lappen kan saledes vara relativt styv och 
detta forhindrar utsnappning vid dragbelastning. En 
fardel med detta utfarande ar ocksa att da golvskxvorna 
1 1' ar sammanfogade och utsatta f6r dragbelastning 
35 kommer tungan 22 att farhindra att listen 6 glider uppat. 
Listen far i detta utfarande en starkare infastnxng da 
golvskivorna ar sammanfogade an n3r golvskivorna ar 
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4 ffirsta eller sista raden. 
"° ill 3,1-3 c ML oliica utforandetortter «ed undre 
. lapp utan^ och innan^ vertikalplanet V, JU , 34o 
visar •« starkt lassyste* med dubbla 
morgan 14, 8 och 14', 8'. Don separata listen 6 
mnlllaoOr att det underskurna l&ssp&ret 14' kan 
filverkaa enkelt m ed store roterande verktyg ext*»o» 
XO ^ nLan* ^ denna tillverkning into rinns en list 6 

V " "rS::^ ett -gsyste, kan *ilX~»- *ed 
en /lexihel fj ader » *~ 

komprimeras horisontellt Hl^ H2 alternativt Mjas 

15 vertikalt u PP VI eller ned v2. ng 35a v 

t jader 22 av exenvpelvis txlf ibermatenal — J» B 
fLkJutas horisontellt 1 Hi, H2 riktnxngen av 
.tt flexibel. material 70, « 5 ^"n " nre 

35b visar ett utfdrande med en tunga 22 som bar en xnre 

20 del so* *r ^rande. rig 35c-d visar hur « "^f^ 
tu ngan kan f ormfOrandras *a lining och 

sk e m ed en vertikalrnrelse. Fig 35e ^ bur en forsta 
golvskiva 1* kan frigbras genoi* uppv.nkling med 
Lempelvxs sugfcoppar eller lampliga verktyg som 
25 vidTol-kivaL kant n*rmast .aggen. — ^ en 
langsxda och en kortsida flexible tungor 22', och 22 
Ex uppvinkling kan en narliggande golvskiva i s» 
"d a, ' rigaras och e.entuellt ateriaggas P& samm 
_ h . la raden ar frigjord kan radema Rl och R3 tas upp 
Nar hela raden ar yj sada nt fBredraget system 

Z Js i valfri red. En skadad golvskiva i " *^ 

, el v kan m«d de fiesta av dagens 

endast bytas - halve golvet ta, , up p -n & 

35 exempelvis best* av ett eller t lera r * ar av 

golvskivor i de partier d*r upptagningsmd^lxgheten 
Lrskild betydelse. Tungan 22 bar £ oretradesv.s 
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.«-«■ i-lexibelt material exempelvis plast. 

„ar .IK. Wytor «<i 149 frikti*. 
svstem forekoKunex: endas med listen w 

— — r\" b r rr 

fall ca 5 grader, w vin icla S upp 

frigtiras. Minat tva rader ^ St * * * * entligt om listen 

samtidigt- Bakatvinkling ^ r " t "?. '""J* 1 * 

ar bred, bar lag friktion ocb *r bB 3 bar. En 

ar Dte«< Lsten 6 Sr f astsatt ar 

rotationsrorelse i notan dar listen o 

« P «K XiK r r a : - 

exempel pa befintliga l&ssystem P Classen 
tiilV erkade under 

list anligt upprinningen. Det a, saledes m0 3 lxgt att 
^adkoJ Ussy- enligt upprinningen 3 - « -elt 

DM ar uppenbart att en ^ngd ^ ^ olika 

30 ut£eri „gsfor«erna ar «r*^ ko ^ inera3 h e!t 

uforandeformema och besxrivning tfad 0 iika 

eller delvis. Uppfinnaren har ocksa testat ~ » 
alte rnativ dar geometriex ocH yt :or J^S^^ 
radier, vertikal ocb horxsontella * avtundning 

35 liknande bar tickets. En avfasning och^n a 
kan ge relativt liknande funktion. Btt flerta ^ * 
^gytor kae anvandas so, positioner ingsytor. patens 
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37 

tjocklek kan verieras och det §r mojligt att bearbeta 
material och forma lister ur skivmaterial som ar tunnare 
an 2 m m. En rad olika kanda skivmaterial, som kan 
bearbetas och som normalt anvands i golv, bygg och 
mObelindustrin, bar testats och funnits anv&ndbara i 
olika applikationer av uppf inningen. Eftersom listen ar 
integrerade mekaniskt fdrekommer inga begransningar i 
samband med f astsattningen till fogkanten som kan vara 
fallet da material maste fogas till varandra med limning. 
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PATENTKRAV 


01 


1. lassystem for mekanisk hopfogning av golvskivor 
5 (1,1'), dar omedelbart intill varandra liggande 6vre 
delar av tva angransande fogkanter (4a, 4b) hos tva 
sammanfogade golvskivor tillsammans definierar ett mot 
golvytornas huvudplan vinkelratt vertikalplan (VP) vilket 
lAssystem for astadkommande av en hopfogning av de tva 

10 fogkanterna i horisontell riktning (D2) vinkelratt mot 
vertikalplanet (VP) och parallellt med huvudplanet 
innefattar ett lasspar (14) upptaget i f ogkantpartiet och 
utstrackt parallellt med den forsta fogkanten (4b) , och 
en separat list (6) som ar integrerad med den andra 

15 fogkanten (4a) och som har ett utskjutande parti (P2) som 
pa avstand fran vertikalplanet (VP) uppbar ett med 
lassparet samverkande laselement (10), vilket utskjutande 
parti salunda ar belaget holt utanfor vertikalplanet (VP) 
sett frfin den andra fogkantens (4a) sida, k a n n e 

20 tecknad darav, 

att den separata listen (6) ar formad genom bearbetning 
av ett skivformat material, 

att den separata listen (6) med sitt utskjutande parti 
(P2) ar sammanfogad med golvskivans karna (30) med ett 
25 mekaniskt snappforband som sammanfogar den separat listen 
(6) till golvskivan (1) i horisontell (D2) och vertikal 
riktning (Dl) , 

att insnappning kan ske genom en relativ fSrskjutning av 
listen (6) och golvskivans fogkant (4a) mot varandra. 

30 

2. Lassystem enligt krav 1, kannetecknat dar- 
av, att det skivformade materialet innehaller trafibrer. 

35 3. Lassystem enligt nagot av kraven 1-2, kanne- 
tecknat darav, att det mekaniska snappfSrbandet 
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bestar av en net (36) och ett underskuret spar (43) som 
ar formade i den andra fogkanten (4a) . 

4 Golvskivor (1,1') for att astadkomma en flytande 
5 goivbeiaggning, dar omedelbart intill varandra liggande 
Lre delar av tva angransande fogkanter (4a, 4b) hos tva 
sammanf ogade golvskivor tillsa^nans definierar ett mot 
golvytornas huvudplan vinkelratt vertikalplan (VP) vilket 
lassystem far astadkommande av en hopfogning av de tva 
10 fogkanterna i vertlkal riktning Dl har en not 36 och en 
f jader 22 och i horisontell riktning (D2J vinkelratt mot 
vertikalplanet (VP) och parallellt med huvudplanet 
innef attar ett lasspar (14) upptaget i fogkantpartiet och 
utstrackt parallellt med den f6rsta fogkanten (4b) , och 
15 en separat list (6) som ar integrerad med den andra 

fogkanten (4a) och so, har ett utskjutande parti (P2> so, 
p a avstand fran vertikalplanet (VP) uppbar ett med 
Lssparet samverkande laselement (10), vilket ^skjutande 
parti salunda ar belaget helt utanfor vertikalplanet (VP) 
20 sett fran den andra fogkantens (4a) sida, k a n n e - 
t e c k n a d darav, 

att den separata listen (6) ar formed genom bearbetning 
av ett skivformat material, 

att den separata listen (6) med sitt utskjutande parti 
25 <P2> ar sammanfogad med golvskivans karna (30) med ett 
mekaniskt forband som sammanfogar den separat listen (6) 
till golvskivan (1) i horisontell (D2) och vertikal 
riktning (Dl), 

att den separata listen 6 ar mekaniskt fastsatt i 
30 golvskivans fogkantparti, att den separata listen 6 
bestar av ett material innehallande trafibrer, att 
. gclvskivorna har atminstone tva sidor som kan sammanfogas 

' : och/eller frigoras genom en vinkelrorelse kring den ovre 

fogkanten. 

! 35 5. Golvskivor enligt krav 4 k a n n e t e c k n a t dar- 

. av, att det skivformade materia let ar HDF 
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6. Golvskivor onligt krav 4-5, k a n n e t e c k - 

n a t darav, att f ogkantpartiet har en not 36 och att den 
separata listen 6 kan sammanfogas med noten 36 med ett 
snappfSrband. 

5 

7. Golvskivor enligt krav 4-6, kanneteck- 

n a t darav, att insnappning i snappf6rbandet sker med en 
formfSrandring hos noten. 

10 8. Golvskivor enligt krav 4-7, k a n n e t e c k 

n a t darav, att det utskjutande partiet P2 ar storre 
eller lika med 0,8 ganger golvt jockleken T. 

9. Listamne (15), som ar avsett som halvfabrikat for 
15 framstailning av golvskivor (1, 1' ) med ett mekaniskt 

lassystem som laser golvskivorna vertikalt (Dl) och 
horisontellt (D2) , vilket listamne (15) bestar av ett 
skivformat material format med skarande bearbetning 
kannetecknat darav: 
20 att namnda listamne (15) bestar av minst tv& lister (6) 
som utger det horisontella farbandet (D2)i lassystemet. 

10. Listamne (15) enligt krav 9, kanneteck- 
nat darav, att listerna (6) kan sammanfogas med 

25 golvskivan (1) mekaniskt. 

11. Listamne enligt krav 9 eller 10, kanneteck- 
nat darav, att sammanfogning av list (6) och golvskiva 
(1) sker genom insnappning mot golvskivans fogkant (4a)- 


30 


12. Listamne enligt krav 9-11, kanneteck- 
nat darav, att listen (6) bestar av HDF. 


13. Satt att forse rektanguiara golvskivor (1,1')/ som 
35 har maskinbearbetade fogpartier (4a, 4b), med mekaniskt 

lassystem vilket laser golvskivorna horisontellt (D2) och 
vertikalt (Dl) pa minst tva motstaende sidor, och dar 
namnda lassystem bestar av minst en separat list (6) 
kannetecknat darav: 


4 
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att listen (6) tillverkas genom bearbetning av ett 
skivformat material, 

att listen (6) samnirjnfogas med fogpartiet (4a) mekaniskt 
i horisontell r,iktning (D2) parallellt med golvskivans 
huvudplan, och i vertikal riktning (Dl) vinkelrat mot 
huvudplanet 

att den mekaniska sammanf ogningen av listen (6) till 
golvskivan (1) sker genom en insnappning mot fogkanten 
(4a) . 


14. Satt enligt krav 13, kanneteckriat darav, 
att det skivformade materialet innehaller trafibrer. 

15. Golvskivor (1,1') for att astadkomma en flytande 
golvbelaggning, dar omedelbart intill varandra liggande 

15 6vre delar av tva angransande fogkanter (4a, 4b) hos tva 
sammanfogade golvskivor tillsammans definierar ett mot 
golvytornas huvudplan vinkelratt vertikalplan (VP) vilket 
lassystem for astadkommande av en hopfogning av de tva 
fogkanterna i vertikal riktning Dl har en not 36 och en 

20 f jader 22 och i horisontell riktning (D2) vinkelratt mot 
vertikalplanet (VP) och parallellt med huvudplanet 
innef attar ett lasspar (14) upptaget i fogkantpartiet och 
utstrackt parallellt med den fSrsta fogkanten (4b) , och 
en list (6) som ar integrerad med den andra 

25 fogkanten ( 4a) , d v s antingen f abriksmonterad eller 

tillverkad i ett stycke. med golvskivans karna och som har 
ett utskjutande parti (P2) som pa avstand fran 
vertikalplanet (VP) uppbar ett med lassparet samverkande 
laselement (10), vilket utskjutande parti salunda ar 

30 belaget helt utanfor vertikalplanet (VP) sett fran den 

andra fogkantens (4a) sida, kannetecknad dar- 
av, 

att f jadern 22 ar formad av ett separat flexibelt 
material som har en annan materialsammansattning eller 
35 andra materialegenskaper an golvskivans karna, att 
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fjadern Sr flexibel och kan f ormforandras verikalt och 
eller horisontellt, alternativt fSrskjutas horisontellt. 

16 Golvskivor enligt krav 15, k a n n e t e c k n a d 
e darav, att den separata fjadern 22 m6jligger att 
atminstone tva sidor som kan sainmanf ogas och/eller 
frigoras genom en rSrelse vasentligen parallell med 
vertikalplanet VP varvid den separata fjadern 22 form- 
eller lagesf 6randras . 
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S AMMAN DRAG 

Golvskivor med mekaniskt lassystem, som bestir av en 
5 separat bearbetad list som ar mekaniskt sammanfogad med 
golvskivan- 
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Fig. 3a 


Fig. 3b 
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Fig. 4a 



Wc t Patent- och reg.veitel 
2003 "02- 0 1 


Fig. 4b 
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Fig. 6a 


Fig. 8b 
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Fig. 14c 
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Fig. 16b 
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Fig. 30 


Fig. 32a Fig. 32b 
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